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прошарку спостерігаються спільні зерна, які виникли в резуль-
таті схоплення випуклих ділянок мікрорельєфу, де утворились 
ювенільно чисті поверхні після повного видавлювання прошар-
ку із зони стику. 
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Предложена универсальная кинематическая схема устрой-
ства, позволяющая изгибать основание приставки на необходи-
мый угол для достижения оптимальной амплитуды колебаний 
торца ленточного электрода. Кинематическая схема устройства 
представлена на (рисунок) в случаях: а) – первоначальное поло-
жение эксцентрика, б) – прямое основание, в) – изогнутое осно-
вание. 
Устройство содержит вращающиеся подающие ролики (1), 
верхние (2) и нижние (3) направляющие. Между направляющи-
ми установлен эксцентриковый возбудитель колебаний (4) вра-
щающийся на валу с помощью двигателя, шарнира (5), с помо-
щью которого регулируется угол изгиба, токоподвода (6) и лен-
точного электрода (7) для наплавки изделия (8).  
 

























Рисунок – Схема устройства для принудительного механи-
ческого переноса электродного металла: а, б – без начального 
изгиба ленточного электрода; в – с предварительным изгибом на 
угол β  
 
Устройство работает следующим образом: приводятся во 
вращение подающие ролики (1) между которыми подается лен-
точный электрод (7), в процессе подачи электрода осуществля-
ется его изгиб на угол β  посредством поворота верхних 
направляющих (2) относительно оси шарнира (5), за счет чего 
осуществляется изменение амплитуды колебаний торца ленты S 
при прочих неизменных параметрах устройства и стабильном 
положении нижних направляющих. Важно также отметить, что 
получаемые при этом колебания ограничиваются небольшим 
участком длины ленточного электрода.  
Таким образом, предложенная схема позволяет изогнуть 
ленточный электрод относительно вертикальной оси электрода в 
зоне контакта с эксцентриком на заданный угол γ и обеспечить 
необходимую амплитуду колебаний торца ленточного электрода. 
Известно, что торец ленточного электрода в процессе 




наплавки плавится неравномерно по ширине, образуемые при 
этом капли расплавленного металла будут иметь случайные 
размеры и хаотичное расположение на торце и, следовательно, 
электродный металл неравномерно распределяется в сварочной 
ванне, что может привести к образованию химической неодно-
родности в наплавленном валике, несплавлений и др. дефектов. 
Предложенное устройство позволяет получить управляемый 
массоперенос электродного металла за счет возвратно – посту-
пательного движения торца ленты, получаемого с помощью 
эксцентрикового механизма возбуждения изгибных колебаний 
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Одной из проблем, решаемых при сварке плавящимся элек-
тродом в среде углекислого газа, является задача управления 
